Record Display Form 



wysiwyg://25/http://westbrs:8820/bin/ga...=&p_Message=&p_doccnt=l&p_doc_l=PTFFULL 




End of Result Set 



□ 



Generate Collection 



L4 : Entry 1 of 1 



File: EPAB 



May 31, 1995 



PUB-NO: EP000655561A1 
DOCUMENT-IDENTIFIER: EP 655561 Al 

TITLE: Fiber reinforced plastic roll with rhombic-shaped grooved surface. 
PUBN-DATE: May 31, 1995 
INVENTOR- IN FORMATION : 

NAME COUNTRY 
APPELS, DIPL ING THOMAS DE 

ASSIGNEE-INFORMATION: 

NAME COUNTRY 
SIGRI GREAT LAKES CARBON GMBH DE 

APPL-NO: EP94116118 
APPL-DATE; October 13, 1994 

PRIORITY-DATA: DE04340724A (November 30, 1993) 

INT-CL (IPC): F16C 13/00; D21F 3/08; B24B 19/02 
EUR-CL (EPC): B24B019/02; D21F003/08, F16C013/00 



Intersecting areas (3), free from flaking and chipping, of the passages (2) or 
grooves (2) forming rhombic patterns on fibre reinforced synthetic-resin rolls 
(7) are obtained if the external surface (14) of the fibre-reinforced base 
rolls (7) is provided with a firmly adhering synthetic-resin layer (6) 
containing ceramic, mineral or metallic fillers (12) and the channels (2) or 
grooves (2) are machined into this firmly adhering synthetic-resin layer (6). 
According to another variant, a firmly adhering filled synthetic-resin layer 
(15) can be connected to a firmly adhering layer (18, 19) which is sprayed on 
thermally and into which the rhombic pattern (2) is then machined. The channels 
(2) and grooves (2) can penetrate one or more layers (18, 19, 15, 6) and can 

also extend into the surface zone (13) of the base roll (7) . l5 
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© Mit Fasem verstarkte Kunststoffwalze mit Rautierung. 

© Von Abplatzungen und Ausbruchen freie Kreu- 
zungsbereiche (3) der Rautierungen bildenden Kana- 
le (2) Oder Rillen (2) auf mit Fasem verstarkten 
Kunstharzwaizen (7) werden erhalten, wenn die au- 
8ere Oberflache (14) der faserverstarkten BasiswaJ- 
zen (7) mit einer festhaftenden, keramische, minera- 
lische Oder metallische Fuller (12) enthaltenden 
Kunstharzschicht (6) versehen und in diese festhaf- 
tende Kunstharzschicht (6) die Kanale (2) oder Rillen 
(2) eingearbeitet werden. Nach einer anderen Varian- 
te kann eine festhaftende fullerhaltige Kunstharz- 
schicht (15) mit einer thermisch aufgespritzten, fest- 
haftenden Schicht (18, 19) verbunden sein, in die 
dann die Rautierung (2) eingearbeitet ist. Die Kanale 
(2) und Rillen (2) konnen eine oder mehrere Schich- 
ten (18, 19, 15, 6) durchdringen und auch in die 
Oberflachenzone (13) der Basiswalze (7) eingreifen. 
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Die Erfindung betrifft Walzen oder Rollen mit 
einem Basiskorper aus faserverstarktem Kunstharz 
und einer mantelformigen aufleren Oberflache, die 
eine aus sich kreuzenden Kanalen bestehende 
Rautierung hat und Verfahren zur Herstellung der- 
artiger Walzen oder Rollen. 

Bei der Herstellung und/oder Verarbeitung von 
Papier, von Kunststoffen oder sonstigen Stoffen, 
die in Form von Bahnen voriiegen, werden fur den 
Transport, die Fuhrung, das Umlenken, das Auf- 
und Abwickeln, das Auftragen von Substanzen etc. 
Walzen verwendet. Vor dem Beginn der Einfuhrung 
von Walzen mit einem Kern aus mit Fasern ver- 
starktem Kunststoff waren hierfur uberwiegend me- 
tailische Walzen in Gebrauch, die haufig mit einem 
Oberflachenbelag aus Gummi oder Kunststoff aus- 
gerijstet waren. Derartige Walzen oder Rollen wa- 
ren oder sind fUr bestimmte Zwecke, z.B. um das 
Entstehen von Luftpolstern zwischen schnell in 
Langsrichtung bewegten Bahnen und den sie be- 
riihrenden Walzen zu verhindern, an ihrer Mantel- 
oberflache mit einer bestimmten Struktur in Form 
einer Rauhigkeit, Porositat oder von in sie einge- 
brachten Kanalen oder Vertiefungen ausgerustet. 
Bei vielen dieser Ausfuhrungsformen kreuzen sich 
diese Kanale oder langgestreckten Vertiefungen 
unter im Prinzip beliebigen Winkeln, so dafl an den 
Kreuzungsbereichen spitz-, stumpf- oder rechtwin- 
kelige Flachenprofile entstehen. Die Gesamtheit 
der Kanale und Vertiefungen ergibt zusammen mit 
diesen Oberflachenprofilen ein die Manteloberfla- 
che der Walze oder Rolle bedeckendes Muster, 
das bei nicht rechtwinkeligen Kreuzungen als Rau- 
tenmuster oder Rautierung in Erscheinung tritt. Im 
Rahmen dieser Patentanmeldung soil der Begriff 
Rautenmuster oder Rautierung auch Muster mit 
sich in rechten Winkeln kreuzenden Kanalen oder 
Rillen einschlieBen. Die kritischen Stellen bei der 
Bnbringung derartiger Rautierungen und bei der 
spateren Verwendung sind die an den Kreuzungs- 
bereichen entstehenden erhabenen Winkelflachen. 
Bei den Walzenobertlachen aus Metal I, Elasten, 
Hartgummi oder Kunststoff stellt das Herstellen ei- 
ner fehlerfreien Rautierung kein grofleres Problem 
dar. Bei Walzen oder Rollen aus faserverstarkten 
Kunststoffen ist die Situation ganz anders: Beim 
Einbringen der Rautierung in die Oberflachen von 
1. mit Fasern aus Glas, Metall, Keramik, Mineral- 
stoffen oder Kohlenstoff verstarkten Walzen oder 
Rollen, die eine Kunstharzmatrix haben oder 2. 
beim Einbringen einer Rautierung in die Oberflache 
von mit Fasern verstarkten Kunstharzwalzen oder 
-Rollen, die aus Grunden des Verschieiflschutzes 
oder zur Erzielung bestimmter Oberflacheneigen- 
schaften mit einer vorzugsweise keramischen oder 
metallischen aufleren thermisch aufgespritzten 
Schicht versehen worden sind, das in den meisten 
Fallen durch Gravieren oder Schleifen geschieht, 



treten in untragbar groflem Umfang Ausbrechungen 
und Abplatzungen auf. Fur solche Schaden beson- 
ders anfallig sind die von zwei Kanalschenkeln 
einer Rautierung eingeschlossenen Winkelbereiche 

s der Walzenoberflache. Derartige Defekte und 
Schaden sind nicht reparierbar. So geschadigte 
Walzenoberfiachen fiihren deshalb zur Unbrauch- 
barkeit der gesamten Walze. Es ist leicht einzuse- 
hen, dafl bei der Vielzahl derartiger Winkelzonen in 

70 einer Rautierung praktisch immer einige davon be- 
schadigt sind. Die Folge davon ist daB es bis jetzt 
praktisch keine Walzen oder Rollen aus mit Fasern 
verstarktem Kunstharz mit einer aufleren ver- 
schleiflresistenten Beschichtung gibt, die eine Rau- 

75 tierung aufweisen. Dieser Umstand, der die Ver- 
wendungsmoglichkeiten der wegen ihrer geringen 
stuckbezogenen Masse, ihrer mechanischen Fe- 
stigkeit, insbesondere Formhaitigkeit und Steifig- 
keit, speziell unter dynamischen Arbeitsbedingun- 

20 gen im Vergleich zu metallischen Walzen sehr vor- 
teilhaften, mit Fasern verstarkten Kunststoffwalzen 
oder -Rollen stark begrenzt, ist das Problem, das 
der Erfindung zugrundeliegt. Die Aufgabe der Erfin- 
dung bestand 1 . in der Schaffung einer im wesent- 

25 lichen aus einer Kunstharzmatrix und diese verstar- 
kenden Fasern bestehenden Walze, die auf ihrer 
aufleren Arbeitsflache eine Rautierung aufweist die 
frei von Ausbrechungen und/oder Abplatzungen 
und/oder Ablosungen ist und 2. in der Bereitstel- 

30 lung von Verfahren zur Herstellung derartiger Wal- 
zen oder Rollen. 

Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Teile der Anspriiche 1 und 2 sowie durch die 
kennzeichnenden Teile der Verfahrensanspruche 

35 12, 13 und 14 gelost, die hierdurch in die Beschrei- 
bung eingefuhrt werden. 

Basiswalzen, die zur Bnbringung fehlerfreier 
Rautierungen geeignet sind, sind in der DE 41 16 
641 A1 und in der unveroffentlichten deutschen 

40 Patentanmeldung P 42 26 789.7 beschrieben. Ge- 
meinsames Merkmal dieser Walzen oder Rollen ist 
ein Basiskorper aus faser-, bevorzugt kohlenstoffa- 
serverstarktem Kunstharz mit einer mindestens ei- 
nen Teil der aufleren Mantelflache bedeckenden 

45 und mit dieser fest verbundenen metallische, kera- 
mische oder mineralische partikelformige, gegebe- 
nenfalls verschleiBfeste Fuller enthaltenden Kunst- 
harzschicht. Nach einer weiteren Ausfuhrungsform 
ist die auflere, ftillerhaltige Oberflachenschicht 

so durch einen Bearbeitungsschritt soweit und in einer 
Weise abgetragen, daB eine Vielzahl nach auflen 
weisender neu geschaffener, blanker Oberflachen 
der im ubrigen fest in die Kunstharzmatrix der 
Beschichtung eingebundenen Partikel freiliegen 

55 und auf diese Weise haftvermittelnd fur eine auf 
die so vorbehandelte Oberflache nach einem ther- 
mischen Spritzverfahren aufgebrachte auBere 
Oberflachenschicht wirken. So aufgebrachte Ober- 
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flachenbeschichtungen haften ausgezeichnet auf 
den Basiswaizen und neigen bei bestimmungsge- 
maBen Beanspruchungen nicht zu Abplatzungen. 

Nach den negativen Erfahrungen, die bei Ver- 
suchen zum Bnbringen von Rautierungen in die 
Oberflachen von faserverstarkten Basiswaizen und 
auch in die Oberflachen von mit thermisch aufge- 
spritzten Schichten versehenen Basiswaizen bisher 
Ublicher Hersteilungsweise gemacht worden waren, 
war die Feststellung, dafl in die vorstehend be- 
schriebenen, gemafi DE 41 16 641 A1 und der 
deutschen Patentanmeidung P 42 26 789.7 vorbe- 
handelten faserverstarkten Walzen von Abplatzun- 
gen, Ausbriichen und Ablosungen freie Rautierun- 
gen eingebracht werden konnen, eine nicht vorher- 
sehbare Erkenntnis, die den technischen Verwen- 
dungsbereich von mit Fasern verstarkten Kunst- 
harzwalzen stark erweiterte. 

Die die Rautierung bildenden Kan ale konnen 
so flach sein, daS sie die auBerste Schicht des 
Walzenmantels, die entweder aus einer mittels ei- 
nes thermischen Verfahrens aufgespritzten Schicht 
oder aus einer partikelhaftige Fuller enthaltenden 
Kunstharzschicht besteht, nicht durchdringt Sie 
konnen jedoch tiefer sein und die thermisch aufge- 
spritzte Schicht durchdringen und in der unter die- 
ser Schicht befindlichen, die haftungsvermittelnden 
Fullerteiichen enthaltenden Kunstharzschicht en- 
den. SchiieBlich konnen sie alle die Basiswalze 
bedeckenden Schichten durchdringen und in der 
faserverstarkten Basiswalze enden. Das Eingreifen 
der Kanale der Rautierung in die Basiswalze ist 
haufig erforderlich, um die erforderliche Tiefe der 
Kanale herstellen zu konnen. Die Kanale sollten 
nach einer bevorzugten Ausfllhrungsform jedoch 
nicht tiefer als 300 um in die Basiswalze eindrin- 
gen, um die Verstarkungswirkung der in Oberfla- 
chennahe angeordneten Fasern, die beim Bnbrin- 
gen der Kanale in die Basiswalze zertrennt werden, 
nicht starker als unbedingt notwendig zu schwa- 
chen. Erforderlichenfalls muB zur Kompensation ei- 
ner solchen Schwachung die die verstarkenden 
Fasern enthaltende Zone in groflerer Dicke ausge- 
fUhrt werden. NatOrlich kann auch die die Basiswal- 
ze bedeckende, von Verstarkungsfasern freie, fGI- 
lerhaltige Schicht oder die gesamte Schichtenfoige 
dicker gestaltet werden. Dies wird jedoch haufig 
aus Gewichtsgrtinden und wegen der Schwierigkei- 
ten so dicke und dabei homogene Schichten aufzu- 
bringen, vermieden. Die Gesamttiefe der die Rau- 
tierung bildenden Kanale Qbersteigt im allgemeinen 
nicht 2000 mm, ist jedoch nicht darauf beschrankt. 

Die Querschnittsform der die Rautierung bil- 
denden Kanale wird durch die geforderte Funktion 
und durch die technischen Moglichkeiten zu ihrer 
Herstellung bestimmt Bevorzugt sind sie trog-, hal- 
boval- oder halbkreisformig mit leicht abgerundeten 
oder gebrochenen Kanten am Ubergang des Ka- 



nals in die Manteloberfiache der Walze oder Rolle. 
Es konnen jedoch auch andere Querschnittsformen 
wie z.B. rechteckige, quadratische, V-formige mit 
abgerundeten oder scharfen Ecken eingebracht 
s werden. Allerdings werden Kanale mit scharfen Ek- 
ken oder Kanten nach Moglichkeit vermieden, um 
von letzteren ausgehende unerwunschte Span- 
nungszustande zu vermeiden. 

Die erfindungsgemaBe Walze oder Rolle hat 

10 einen Basiskorper aus einer Kunstharzmatrix, die 
mit Glas-, Mineral-, Aramid- oder Kohlenstoffasern 
verstarkt ist, wobei Kohlenstoffasern bevorzugtes 
Verstarkungsmittel sind. Die Kohlenstoffasern kon- 
nen in Anpassung an den jeweiligen Verwendungs- 

rs zweck in jeder geeigneten Filament-, Kabel-, Faser- 
oder Fadenform und in graphitiertem oder nicht 
graphitiertem, jedoch carbonisiertem Zustand ver- 
wendet werden. 

Im vorstehenden beschriebene Walzen werden 

20 hergestellt, indem in einem ersten Schritt der auBe- 
re Zylindermantel der faserverstarkten Basiswalze 
zunachst mit einer festhaftenden fOllerhaltigen 
Schicht aus einem duroplastischem Kunstharz ver- 
sehen und diese Schicht ausgehartet wird. Dieses 

25 Verfahren ist im Prinzip in der unveroffentlichten 
deutschen Patentanmeidung Nr. P 42 26 789.7 
beschrieben. Das fur die Erzeugung dieser Schicht 
ausgewahlte Kunstharz muB einerseits eine gute 
Haftfestigkeit auf der Kunstharzmatrix der Basiswal- 

30 ze und andererseits ein gutes Einbindungsvermd- 
gen fOr den partikelformigen FUIIer haben. Die 
Wahl der geeigneten Stoff- und Materialpaarungen 
nimmt der Fachmann aufgrund seiner Kenntnisse, 
gegebenenfalls in Verbindung mit Vorversuchen 

35 vor. Der FUIIer kann einerseits aus alien Stoffen 
bestehen, die abrasionsfest sind. Hierzu zahlen 
z.B. keramische Stoffe aus der Gruppe der Carbi- 
de, Oxide, Nitride oder Boride wie z.B. Siliciumcar- 
bid, Borcarbid, Wo If ram car bid, Aluminiumoxid, 

40 Chrom lll-oxid, Carbobornitrid, Aluminiumborid, ku- 
bisches Bornitrid, Spinelle oder Stoffe aus der 
Gruppe der Hartmetalle wie z.B. Legierungen der 
Elemente Nickel, Cobalt Molybdan, Silicium, Ei- 
sen, Aluminium, Bor. FGr eine zweite Verfahrensva- 

45 riante kann er andererseits aus Substanzen beste- 
hen, die als auf chemischen Bindungen basteren- 
der Haftgrund fUr eine spater durch ein thermi- 
sches Spritzverfahren aufzubringende abrasionsfe- 
ste Schicht dienen konnen. Damit die Fullerteiichen 

so ihre Wirkung als Haftgrund entfalten konnen, wird 
wie im folgenden im Zusammenhang mit einer 
weiteren Verfahrensvariante noch ausgefuhrt wer- 
den wird, die fOllerhaltige Kunstharzschicht nach 
dem Ausharten soweit und in einer Weise abgetra- 

55 gen, daB nach auBen weisende, saubere, kunst- 
harzfreie Oberflachen von weiterhin fest in die 
Kunstharzmatrix eingebetteten Fullerkornchen ent- 
stehen. Die fOr die Herstellung der kunstharzhalti- 
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gen Zwischenschichten verwendeten Fullerpartikel 
haben eine KorngroBe, die im Bereich von 5 bis 
1000 urn liegt. Kleinere Kornungen werden bevor- 
zugt eingesetzt, wenn nur eine abrasionsfeste au- 
Bere Kunstharzoberflache geschaffen werden soil, 
groflere werden vorzugsweise eingesetzt, wenn ein 
Haftgrund fur eine therm isch aufgespritzte Schicht 
herzustellen ist. 

In die auflere zylindermanteiformige Oberfla- 
che der Waizen, die nach einem der zwei beschrie- 
benen Verfahren vorbereitet worden sind, werden 
sodann in einem zweiten Schritt mittels mit materi- 
alabtragenden Werkzeugen ausgestatteter Maschi- 
nen, die die Rautierung bildenden Kanale oder 
Rillen eingearbeitet Bevorzugt werden dafur 
Schleifwerkzeuge, bzw. prog ram mgesteuerte 
Schleifmaschinen verwendet. Die eingesetzten 
Werkzeuge sind bezuglich ihrer Abrasionsfestigkeit 
den in der Kunstharzschicht befindlichen Fullern 
und der Form der zu erzeugenden Kanale oder 
Rillen angepafit. Das Einarbeiten von Kanalen und 
Rillungen im allgemeinen ist dem Fachmann be- 
kannt, so daB hier nicht genauer darauf eingegan- 
gen wird. 

Nach einer anderen Verfahrensvariante wird die 
faserverstarkte Kunstharzwalze, die eine fullerhalti- 
ge Kunstharzschicht aufweist, zunachst materialab- 
tragend, z.B. durch Schleifen in einer solchen Wei- 
se behandelt, daB die Fullerteilchen saubere, kunst- 
harzfreie Oberflachenanteile aufweisen. Danach 
wird mittels eines therm ischen Spritzverfahrens 
eine festhaftende, abrasionsfeste, keramische oder 
metallische AuBenschicht aufgetragen. Die im Hin- 
blick auf die chemischen und thermischen Eigen- 
schaften des Materials der AuBenschicht ausge- 
wahlten FUllerteilchen dienen hier ais sehr wirksa- 
me Haftungsvermittler fUr die Schichten. Genauere 
Informationen zu diesem Verfahren sind in der 
deutschen Offenlegungsschrift Nr.41 16 641 A1 
beschrieben und daraus entnehmbar. Die stoffliche 
Zusammensetzung dieser Schicht ist so gewahlt, 
daB sie bezuglich ihrer Eigenschaften dem Verwen- 
dungszweck der Walze entspricht. In die so aufge- 
brachte, in den meisten Anwendungsfallen abra- 
sionsfeste AuBenschicht kdnnen dann wie bereits 
beschrieben worden ist, ohne das Entstehen von 
AusbrQchen und Abplatzungen, Rillen oder Kanale 
eingearbeitet werden. Nach einer weiteren Verfah- 
rensvariante kann auch auf eine Walze, in die nach 
einem der im vorstehenden Verfahren eine Rillung 
oder Rautierung eingebracht worden ist, durch ein 
thermisches Spritzverfahren nach dem Stand der 
Technik eine weitere Oberflachenschicht aufgetra- 
gen werden, die weiteren nachfolgenden Verarbei- 
tungsschritten oder dem technischen Verwen- 
dungszweck der Walze oder Rolle angepafit ist. 
Diese Schicht kann beispielsweise abrasionsfest 
sein und aus einem keramischen Werkstoff oder 



aus Hartmetall bestehen oder sie kann z.B. metal- 
lisch sein und als Grundlage fur die stromlose oder 
elektrolytische Abscheidung eines Metallfinish die- 
nen. 

5 Der Wert der beschriebenen Verfahren liegt in 

der Kombination eines ersten Verfahrensschrittes, 
namlich der Herstellung von festhaftenden fullerhal- 
tigen Kunstharzbelagen oder der Herstellung von 
festhaftenden fullerhaltigen Kunstharzbelagen, die 

70 test mit einer thermisch aufgespritzten auBeren 
Schicht verbunden sind und eines zweiten Verfah- 
rensschrittes, namlich der Einbringung von sich 
kreuzenden Kanalen oder Rillen in diese Schichten. 
Durch diese Kombination zweier Verfahrensschritte 

75 wurde es erst moglich, praktisch fehlerfreie Kanale, 
Rillungen und Rautierungen in Walzen aus faser- 
verstarkten Kunstharzen einzubringen. 

Die Erfindung wird im folgenden beispielhaft 
an hand von Rguren erlautert. Durch Kombination 

20 der in den Rguren dargestellten Ausfuhrungsmerk- 
male ergeben sich weitere Ausfuhrungsvarianten, 
die ebenfalls in die Patentanmeldung eingeschlos- 
sen sind. 

Es zeigen in schematischer, nicht maflstabge- 
25 treuer Wiedergabe: 

Rg. 1, die Auflenansicht eines Ab- 

schnitts einer mit einer Rautie- 
rung versehenen Mantelflache 
einer Walze, 

30 a) im rechten Teil in einer 

anmeldungsgemaBen Aus- 
fuhrung 

b) im linken Teil in einer Aus- 
fuhrung ohne die anmel- 
35 dungsgemaBe Losung mit 

schadhafter Rautierung. 
Rg. 2 bis 5, Ausschnitte von Querschnitten 
von Mantelflachen mit verschie- 
denen Varianten anmeldungsge- 
40 mafler Rillungen und Rautierun- 

gen. 

Rg. 1 zeigt einen in die Teile a und b unterteil- 
ten Abschnitt einer Kunstharzwalze 1, V mit einer 
nur symbolisch wiedergegebenen Verstarkung 9 

45 aus Kohlenstoffasern, in deren Oberflache eine 
Rautierung bildende Kanale oder Rillen 2 eingear- 
beitet worden sind. An den Kreuzungsbereichen 3 
der Kanale 2 sind durch die Kanale 2 begrenzte, 
winkelformige Rachensegmente 4, 4' vorhanden. 

so In Teil b von Rg. 1, der einen nicht anmeldungsge- 
maBen Zustand einer Rillung/Rautierung in einer 
Walze 1' wiedergibt, sind diese winkelformigen 
Rachensegmente 4 mindestens zum Teil beim Ein- 
bringen der Kanale 2 oder bei spaterer mechani- 

55 scher Belastung ausgebrochen, 4\ Dadurch wurde 
die Walze unbrauchbar. Bei dieser Walze V war 
die VerschleiSschutzschicht 5 ohne Zwischenschal- 
tung einer die Haftung vermittelnden Zwischen- 
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schicht direkt auf den faserverstarkten Basiskorper 
7 der Walze V mittels eines thermischen Spritzver- 
fahrens aufgebracht worden. Vollig anders ist die 
Situation im anmeldungsgemaBen Teii a der WaJ- 
ze: Die VerschleiBschutzschicht 6 besteht aus einer s 
fest auf dem Basiskorper 7 der Walze 1 haftenden 
Kunstharzmatrix, z.B. einem Expoxidharz, mit ei- 
nem verschleiflfesten Fuller, z.B. Aiuminiumoxid. 
Die eingeschliffenen Rillen 2 grenzen in alien Be- 
reichen, auch an den Kreuzungsbereichen 3 ohne 10 
Abplatzungen 4' und Ausbruche 4' an die auBere 
Oberflache 8 der Walze 1 an. 

In Rg. 2 sind die verstarkenden Fasem in 
unterschiedlicher Anordnung schematisch wieder- 
gegeben. Die innen liegenden Fasem 10 sind in 75 
Form von Wickellagen von Groflkabeln aus Kohlen- 
stoffilamenten im wesentlichen walzenlangsachsen- 
parailel angeordnet, wahrend die radial auflen lie- 
genden Fasem 11 ebenfalls in Form von Wickel- 
lagen, jedoch im wesentlichen in Umfangsrichtung 20 
in den Basiskorper 7 eingebunden sind. Die in den 
Fig. 3, 4 und 5 dargestellten faserverstarkten Ba- 
siskorper 7 haben einen entsprechenden Aufbau. 
In Rg. 2 ist der Basiskorper 7 mit einer gegen 
abrasive Beanspruchung bestandigen, einen abra- 25 
sionsfesten Fuller 12 enthaltenden Kunstharz- 
schicht 6 fest verbunden. Die beim Kreuzen die 
Rautierung bildenden Kanale 2 durchdringen die 
verschleiBresistente Kunstharzschicht 6 nicht. Sie 
haben aJs Beispiele einmai einen trogformigen und 30 
zum anderen einen eher V-formigen Querschnitt. 
Ecken und Kanten sind abgerundet 

Rg. 3 zeigt eine Fig. 2 bezuglich des Aufbaus 
des Basiskorpers 7 und der abrasionsresistenten 
Beschichtung 6 entsprechende Anordnung. Im Un- 35 
terschied zu Rg. 2 durchdringen die Kanale 2 hier 
die auBere, fullerhaltige Kunstharzschicht 6 und 
greifen in die auBerste, Verstarkungsfasern 1 1 ent- 
haltende Zone 13 der Basiswalze 7 ein. Die Kanale 
oder Rillen 2 haben hier einen halbkreisformigen 40 
bis ovalen Querschnitt AusbrQche oder Abplatzun- 
gen an den Kanten oder Kreuzungsbereichen tre- 
ten nicht auf. 

Rg. 4 stellt die faserverstarkte Basiswalze 7 
mit einer auf ihrer auBeren Oberflache 14 festhaf- 45 
tenden, einen keramischen oder metallischen parti- 
kelfdrmigen Fuller 12 enthaltenden Kunstharz- 
schicht 15 dar. Diese Kunstharzschicht ist an ihrer 
aufleren Oberflache 16 in einer solchen Weise 
abgetragen, daB nach auBen zeigende, blanke 50 
Oberflachen 17 von FGIIerteilchen 12 vorliegen, die 
als Haftungsvermittler fUr die auBerste, mittels ei- 
nes thermischen Spritzverfahrens aufgebrachte ver- 
schleiBfeste Schutzschicht 18 dient. Die Kanale 2 
durchdringen sowohl die auflere, thermisch aufge- 55 
spritzte Schicht 18 als auch die fullerhaltige Kunst- 
harzschicht 15 und greifen etwas in die auBere 
faserverstarkte Oberflachenschicht 13 der Basis- 



walze 7 ein. An keiner dieser Schichten 18, 15 t 13 
treten Ausbruche, Abplatzungen oder Ablosungen 
auf. 

Die in Fig. 5 wiedergegebene Ausfuhrungsvari- 
ante hat wie die in Rg. 4 dargestellte eine fullerhal- 
tige Haftschicht 15 mit nach auBen weisenden, 
blanken Oberflachen 17 von Fullerpartikeln 12. Im 
Unterschied zur Variante nach Rg. 4 wurden hier 
die Kanale 2 nach der Endbearbeitung der Oberfla- 
che 16, die spater die Haftung zur thermisch auf- 
gespritzten Schicht 19 vermittelt, in die Schicht 15 
eingearbeitet. Dabei wurden auch an den Kanal- 
wanden saubere Oberflachenanteile 17 der Fuller 
12 geschaffen. Auf die so vorbereitete Walze wur- 
de sodann mittels eines thermischen Spritzverfah- 
rens eine Metallschicht 19 z.B. aus Chrom oder 
Nickel aufgetragen, die entweder als auBerste Ge- 
brauchsschicht der Walze 1 oder als Zwischen- 
schicht fur die Anbringung weiterer, nicht darge- 
stellter Schichten, z.B. durch elektrolytischen Auf- 
trag, verwendet werden kann. Auch bei dieser Aus- 
fuhrungsvariante haften die Schichten unlosbar an- 
einander. Abplatzungen, Ausbruche oder Ablosun- 
gen an den Kanalen oder den Kreuzungsbereichen 
der Rautierung treten nicht auf. 

Bezugszeichenliste 

1 Walze oder Rolle nach Patentanmeldung 
V Walze oder Rolle, nicht anmeldungsge- 

maBe Losung 

2 Kanale oder Rillen 

3 Kreuzungsbereiche der Kanale 2 

4 winkelformige Flachensegmente, durch 
Kanale 2 begrenzt, nicht abgeplatzt 

4 f wie 4 aber abgeplatzt 

5 VerschleiBschutzschicht auf Waize 1\ di- 
rekt mittels thermischen Spritzverfahrens 
auf faserverstarkte Walze 7 aufgebracht. 

6 VerschleiBschutzschicht aus Kunst- 
harz/Fullersystern direkt auf faserver- 
starkte Walze (7) aufgebracht. 

7 FaserverstaVkter Basiskorper der Walze 
0.V) 

8 auBere Oberflache der Walze oder Rolle 
1 

9 Symbol fOr Faserverstarkung des Basis- 
korpers der Walze. 

10 innenliegende Verstarkungsfasern (im 
wesentlichen waJzenlangsachsenorien- 
tiert) 

1 1 radial auBen liegende Verstarkungsfasern 
(in Umfangsrichtung gewickelt) 

12 (verschleiBfester) Fuller (in (6,15)) 

13 auBere Zone des Basiskorpers (7) der 
Walze (1, V), in Umfangsrichtung gewik- 
keite Fasern (1 1 ) enthaltend 

14 auBere Oberflache der Basiswalze (7) 
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15 auf Basiswalze (7) festhaftende als Haft- 
vermittler dienende fullerhaltige Kunst- 
harzschicht. 

16 auflere Oberflache von (15) 

17 blanke, haftungsvermittelnde Oberflachen s 
von Fuilerteilchen 

18 auflere auf Haftgrund thermisch aufge- 
spritzte VerschleiBschutzschicht 

19 auflere, auf Haftgrund thermisch aufge- 
spritzte metallische Schicht 10 

Patentanspriiche 

1. Bnen Basiskorper (7) aus faserverstarktem 
Kunstharz aufweisende Walze (1) Oder Rolle 75 

(1) mit einer mantelformigen aufleren Oberfla- 
che (8), die eine aus sich kreuzenden Kanalen 

(2) bestehende Rautierung aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die auBere mantelformige 
Oberflache (14) des Basiskorpers (7) minde- 20 
stens zum Teil mit einer festhaftenden Schicht 

(6) aus einem mindestens einen partikelfdrmi- 
gen, verschleiflfesten Fuller (12) enthaitenden 
Kunstharz bedeckt ist und die 1 Oberflache (8) 
der so beschaffenen Walze (1) Oder Rolle (1) 25 
eine aus sich kreuzenden Kanalen (2) beste- 
hende Rautierung aufweist, die frei von Aus- 
briichen und/oder Abplatzungen ist. 

2. Bnen Basiskorper (7) aus faserverstarktem 30 
Kunstharz aufweisende Walze (1) oder Rolle 

(1) mit einer mantelformigen auSeren Oberfla- 
che (8), die eine aus sich kreuzenden Kanalen 

(2) bestehende Rautierung aufweist dadurch 
gekennzeichnet, daB die auBere mantelformige 35 
Oberflache (14) des Basiskorpers (7) minde- 
stens zum Tei! mit einer ersten festhaftenden 
Schicht (15) aus einem, einen metailischen, 
keramischen oder mineralischen Fuller (12) 
enthaitenden duroplastischen Kunstharz be- 40 
deckt ist, die durch einen materialabtragenden 
Bearbeitungsschritt eine Oberflache (16) erhal- 

ten hat, in der ein Teil der Fullerpartikel (12) 
kunstharzfreie, saubere, nach auflen weisende 
und als Haftvermittler wirkende Oberflachen 45 
(17) hat und auf diese neu geschaffene Ober- 
flache (16) mittels eines thermischen Spritzver- 
fahrens eine zweite festhaftende, verschleiflfe- 
ste Schicht (18) aufgebracht worden ist und 
die Oberflache (8) der so beschaffenen WaJze 50 
(1) oder Rolle (1) eine aus sich kreuzenden 
Kanalen (2) bestehende Rautierung aufweist, 
die frei von Ausbruchen und/oder Abplatzun- 
gen ist. 

55 

3. Walze (1) oder Rolle (1) nach Patentanspruch 
1, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 
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die die Rautierung bildenden Kanale (2) so tief 
sind, daB sie die auflere, aus verschleiBfestem 
Fuller (12) und einer duroplastischen Kunst- 
harzmatrix bestehende Schicht (6) durchdrin- 
gen und in die Oberflachenzone (13) des fa- 
serverstarkten Teils der Basiswalze (7) eingrei- 
fen. 

4. Walze (1) oder Rolle (1) nach einem der Pa- 
tentanspriiche 1 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 

die die Rautierung bildenden Kanale (2) eine 

Tiefe von hdchstens 2000 urn haben. 

5. Walze (1) oder Rolle (1) nach einem der Pa- 
tentanspriiche 1 , 3, oder 4, 

dadurch gekennzeichnet dafl 
die die Rautierung bildenden Kanale (2) bis zu 
einer Tiefe von hochstens 300 am in die faser- 
verstarkte Oberflache (13) des Basiskorpers 
(7) der Walze (1) oder Rolle (1) eingreifen. 

6. Walze (1) oder Rolle (1) nach Patentanspruch 
2, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 
die die Rautierung bildenden Kanale (2) so tief 
sind, daB sie die auflere, thermisch aufge- 
spritzte Schicht (18) durchdringen und in die 
den metailischen, keramischen oder minerali- 
schen Fuller (12) enthaltende Zwischenschicht 
(15) eingreifen. 

7. Walze (1) oder Rolle (1) nach Patentanspruch 
2, 

dadurch gekennzeichnet dafl 
die die Rautierung bildenden Kanale (2) so tief 
sind, daB sie die auflere thermisch aufgespritz- 
te Schicht (18) und die darunter befindliche, 
aus einem metailischen, keramischen oder mi- 
neralischen FGIIer (12) und einer duroplasti- 
schen Kunstharzmatrix bestehenden Schicht 
(15) durchdringen und in die Oberflachenzone 
(13) des faserverstarkten Teils der Basiswalze 
(7) eingreifen. 

8. Walze (1) oder Rolle (1) nach einem der Pa- 
tentanspriiche 2, 6 oder 7, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 

die die Rautierung bildenden Kanale (2) eine 

Tiefe von hdchstens 2000 urn haben. 

9. Walze (1) oder Rolle (1) nach einem der Pa- 
tentanspriiche 2, 6, 7 oder 8, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 
die die Rautierung bildenden Kanale (2) bis zu 
einer Tiefe von hdchstens 300 um in die faser- 
verstarkte Oberflache (13) des Basiskorpers 
(7) der Walze (1) oder Rolle (1) eingreifen. 
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10. Walze (1) oder Roile (1) nach einem der Pa- 
tentanspruche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 
die die Rautierung bildenden Kanale (2) eine 
Querschnittsform haben, die mindestens unter- 5 
halb der Ebene der Walzenoberfiache (8) frei 
von Ecken ist. 

11. Walze (1) oder Rolle (1) nach einem der Pa- 
tentanspriJche 1 bis 10 t ro 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

der Basiskorper (7) mit Fasem aus nicht gra- 
phitischem Kohlenstoff oder aus Graphit ver- 
starkt ist 

75 

12. Verfahren zur Herstellung einer von Abplatzun- 
gen und/oder Ausbrtichen freien, aus sich 
kreuzenden Kanaien (2) bestehenden Rautie- 
rung auf der nach auflen zeigenden zylinderm- 
antelformigen Oberflache (8) einer einen Ba- 20 
siskorper (7) aus einem mit Fasern verstarkten 
Kunstharz enthaltenden Walze (1) oder Rolle 

(1) . 

dadurch gekennzeichnet, da0 
der auflere Zylindermantel (14) der faserver- 25 
starkten Basiswalze (7) mindestens zum Teil 
mit einer festhaftenden, ausgeharteten Schicht 
(6) aus einem mindestens einen pulverformi- 
gen oder kornigen verschieiflfesten Fuller (12) 
enthaltenden duroplastischen Kunstharz be- 30 
deckt wird, 

und dann die die Rautierung bildenden Kanale 

(2) mittels der Querschnittsform der Kanale (2) 
entsprechender Schleifwerkzeuge, die eine ab- 
rasionsfeste Ausrustung aufweisen, in die 35 
Oberflache der Walze (1) oder Rolle (1) einge- 
bracht werden. 

13. Verfahren zur Herstellung einer von Abplatzun- 

gen und/oder AusbrUchen freien, aus sich 40 
kreuzenden Kanaien (2) bestehenden Rautie- 
rung auf der nach auflen zeigenden zylinderm- 
antelformigen Oberflache (8) einer einen Ba- 
siskorper (7) aus einem mit Fasern verstarkten 
Kunstharz enthaltenden Walze (1) oder Rolle 45 
(1), 

dadurch gekennzeichnet, dafl 
der auflere Zylindermantel (14) der faserver- 
starkten Basiswalze (7) mindestens zum Teil 
mit einer ersten festhaftenden, ausgeharteten so 
Schicht (15) aus einem mindestens einen me- 
tailischen, keramischen oder mineralischen 
partikelformigen Fuller (12) enthaltenden duro- 
plastischen Kunstharz bedeckt wird, sodann 
die Oberflache (16) dieser fUllerhaitigen Kunst- 55 
harzschicht (15) durch einen materialabtragen- 
den Bearbeitungsschritt in einer Weise und 
soweit abgetragen wird, dafl in der auf diese 
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Weise neu geschaffenen Oberflache (16) 
kunstharzfreie saubere, nach auflen weisende 
Oberflachen (17) von fest in die Matrix einge- 
bundenen Fullerpartikeln (12) vorliegen, die als 
Haftvermittier fur die nachfolgend aufzubrin- 
gende Schicht (18, 19) dienen, auf diese neu 
geschaffene Oberflache (16) mittels eines ther- 
mischen Spritzverfahrens eine zweite, festhaf- 
tende, verschleiflfeste Schicht (18, 19) aufge- 
bracht wird und 

die die Rautierung bildenden Kanale (2) mittels 
der Querschnittsform der Kanale (2) entspre- 
chender Schleifwerkzeuge, die eine abrasions- 
feste Ausrustung aufweisen, in die Oberflache 
(8) der Walze (1) oder Rolle (1) eingebracht 
werden. 

14. Verfahren zur Herstellung einer von Abpiatzun- 
gen und/oder Ausbriichen freien, aus sich 
kreuzenden Kanaien (2) bestehenden Rautie- 
rung auf der nach auflen zeigenden zylinderm- 
antelformigen Oberflache (8) einer einen Ba- 
siskorper (7) aus einem mit Fasern verstarkten 
Kunstharz enthaltenden Walze (1) oder Rolle 
(1). 

dadurch gekennzeichnet, dafl 
der auflere Zylindermantel (14) der faserver- 
starkten Basiswalze (7) mindestens zum Teil 
mit einer festhaftenden, ausgeharteten Schicht 
(15) aus einem mindestens einen metallischen, 
keramischen oder mineralischen partikelformi- 
gen Fuller (12) enthaltenden duroplastischen 
Kunstharz bedeckt wird, sodann die Oberfla- 
che (16) dieser fullerhaltigen Kunstharzschicht 
(15) durch einen materialabtragenden Bearbei- 
tungsschritt in einer Weise und soweit abgetra- 
gen wird, dafl in der auf diese Weise neu 
geschaffenen Oberflache (16) kunstharzfreie, 
saubere, nach auflen weisende Oberflachen 
(17) von fest in die Matrix eingebundenen FQI- 
lerpartikeln (12) vorliegen und 
die die Rautierung bildenden Kanale (2) mittels 
der Querschnittsform der Kanale (2) entspre- 
chender Schleifwerkzeuge, die eine abrasions- 
feste AusrUstung aufweisen, in die Oberflache 
(8) der Walze (1) oder Rolle (1) eingebracht 
werden. 

15. Verfahren nach einem der Patentansprtiche 12, 
13 und 14, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 
nach Einbringen der die Rautierung bildenden 
Kanale (2) mittels eines thermischen Spritzver- 
fahrens eine verschleiflfeste Oberflachen- 
schicht (18, 19) aufgebracht wird. 
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